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FANMIG 502i MOST
most

W ofercie urzadzehn pod marka MOSTpojawia sie nowe inwertorowe zrédto pradu do spawania metoda MIG/MAG, TIG DC i elektroda otulona
MMA - Fanmig 502i.

Fanmig 502i zbudowany jest modutowo: zrédto pradu montowane jest na chtodnicy, do ktérej zamocowane jest podwozie jezdne. Wydzielony
podajnik drutu jest potaczony standardowo ze Zrédtem za pomoca 5 metrowego przewodu zespolonego.

Na zyczenie mozliwa jest inna dtugo$¢ przewoddw posrednich.

Fanmig 502i jest urzadzeniem do spawania w przemysle. Prad spawania 500 A/40% zaréwno dla metody MIG/MAG jak i dla spawania elektroda
otulona MMA wystarczy praktycznie kazdemu uzytkownikowi. Urzadzenie moze takze stuzy¢ do elektroztobienia powietrznego. Zajarzanie tuku
TIG odbywa sie poprzez potarcie elektrody wolframowej o materiat (LiftArc).

Potautomat Fanmig 502i jest urzadzeniem synergicznym sterowanym cyfrowo. Po wybraniu trybu synergii i odpowiedniego programu zmiana
jednego parametru powoduje dostosowanie wszystkich innych parametréow niezbednych dla prawidtowego spawania. Dostepne sg nastepujace
programy spawalnicze dla metody MIG i MAG:

= budowa modutowa: zrédto pradu, chtodnica i podajnik drutu oce :

znajduija sie na wozku jezdnym, Zasilanie 3x400 V / 50/60 Hz
= w standardzie 5-metrowy przewdd posredni zrodto-podaj- Pobér pradu l, . 38A
nik, zabezpieczony przed wyrwaniem z gniazd, Prad |l . 24 A
= do spawania metoda MIG/MAG, MMA, lutospawania lub Li- Wspétczynnik mocy 0,95
ftTIG DC, Napiecie biegu jatowego
= programy synergiczne lub ustawienia manualne, MMA U, 72V
= w metodzie MMA dostepna funkcja VRD, Zakres pradu spawania:
= liczne rozwigzania poprawiajace ergonomig pracy: przednie = MIG 20-500 A
koto obrotowe z hamulcem, mate gabaryty podajnika, po- = MMA 20-500 A
dajnik na trzpieniu obrotowym, specjalne boczne mocowa- =TIG 5-500 A
nie na przewody posrednie. Prad spawania:
w cyklu pracy X 40% / 100%
= MIG 500 A (40 V) /316 A (29,8 V)
= MMA 500 A (40 V) /316 A (32,6 V)
=TIG 500 A (30 V) /316 A (22,6 V)
Nastawa pradu spawania Bezstopniowa ptynna
Stopien ochrony IP 23S
Predkos$¢ podawania drutu 1-25 m/min
Podajnik drutu 4-rolkowy

Stal zwykta / mix 82/18 /0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 mm
Stal zwykta / 0,8 CO, /0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 mm
Stal nierdzewna / mix 98/2 /0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6
mm

Aluminium AIMg / Argon /1,0; 1,2; 1,6 mm
Aluminium AISi / Argon / 1,0; 1,2; 1,6 mm
Lutospawanie AlBz / Argon / 0,8 mm

Drut proszkowy / FLUX 1,2 mm

Lutospawanie CuSi / Argon / 0,8; 0,9; 1,0; 1,2 mm

Programy synergiczne
materiat / gaz / $r. drutu

Szpula drutu 15 kg
N Wymiary / masa:
{ = zrodto pradu 520x310x500 mm / 36 kg
N = zrédito pradu, chiodnica, 520x940x900 mm / 70 kg
3 wozek
= Zrédto pradu, chiodnica, 20x940x1320 mm / 92 kg
wozek, podajnik i przewody
posrednie
Nr katalogowy 51 00 023850

Kompletacja:
FANMIG jest dostarczany gotowy do pracy, zrédio pradu, podajnik, chtodnica zalana cieczg znajdujg sie na wozku,
przewod masowy i przewdd posredni 5 m. Przewdd zasilajacy zaopatrzony we wtyczke 32 CEE.

Akcesoria:

= uchwyty spawalnicze-zalecamy uchwyty MOST 501 SGRIP 3; 4 lub 5 m,
= zespot przewoddw wodnych 10 m nr kat. 51 00 024010,

= zespot przewodoéw wodnych 15 m nr kat. 51 00 024015.
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Takze spawanie elektroda MMA moze odbywac sie po wybraniu odpowiedniego programu dla réznych $rednic i rodzajéw elektrod. Wazne przy
spawaniu elektrodg jest wyposazenie urzadzenia w funkcje VRD (z mozliwos$cig wytaczenia), obnizajgca z przyczyn bezpieczenstwa napiecie biegu
jatowego do ok. 20 V.

Dla metody MIG/MAG, MMA i TIG synergie mozna wyfaczy¢ i przej$¢ do tzw. nastaw manualnych.

Sterowanie urzgdzeniem jest proste i nowoczesne. Panel sterowania i wy$wietlacze parametréw znajdujg sie zaréwno na podajniku drutu jak i na
zrédle pradu. W Zrédle pradu dokonujemy tylko wyboru metody spawania. Wiasciwych ustawien i ewentualnych korekt dokonuje sie na podajniku,
ktory znajduje sie blizej miejsca pracy. Z przodu podajnika znajduja sie tylko dwa pokretta do ustawienia pradu spawania i dtugosci tuku. Wybo-
ru programoéw spawania i funkcji niezbednych do prawidtowej pracy dokonuje sie na nowoczesnym panelu znajdujacym sie w $rodku podajnika.
Uktad chtodzenia cieczy znajduje sie na samym dole urzadzenia, co w przypadku wycieku nie powoduje uszkodzen czesci pradowej lub elektroni-
ki. W obiegu cieczy znajduje sie czujnik przeptywu, ktéry skutecznie chroni uchwyt spawalniczy w przypadku braku przeptywu cieczy chtodzace;.
W urzadzeniu zadbano o ergonomie pracy. Podajnik obraca sie swobodnie na zrédle pradu dzieki osadzeniu go na trzpieniu. Oprécz tego ma kotka
przez co moze tatwo przemieszczac sie po podtodze. Ksztatt podajnika jest niski i smukty, co umozliwia wchodzenie z nim w trudno dostepne miej-
sca spawanej konstrukcji. Z boku zrédta znajduje sie specjalna pétka- wieszak np. na przewody posrednie lub narzedzia. Przewody posrednie sg
zabezpieczone przed wyrwaniem z gniazd na podajniku lub zrédle pragdu za pomoca specjalnym ztgczy.

Panel sterowania i mechanizm podajacy

Nowoczesny panel sterowania z wy$wietlaczem umieszczony jest w podajniku.

WYBIERZ TRYB MATERIAL SPAM. WYBIERZ CYKL
-Elektroda MHA -A 1B=8

-HIG Manual -2 Takt z opad

MIG Synergia —CuS5i3 -4T
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